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第 5 章では， うず巻刃ドリルによる穴あけ加工とエンドミル加工を併用した型面の荒加工を提案し，
その実用性を検討している。その結果，この方式では加工手順が格段に簡単で、加工能率が高いこと，
-656~ 
穴あけ位置を三角配列にすれば削り残しが格段に小さくなり，安定したエンドミル加工ができること
を明らかにしている。
第 6 章は本論文の総括である。
論文の審査結果の要旨
金型を用いた成形加工法は生産性が向上し，材料が有効に利用できることから，現在広く利用され
ている。しかし金型型面の加工技術水準が低いために，加工に長時間を要しているのが現状である。
本論文は金型の型面加工の高能率・高精度化を目的としたもので その主な成果を要約すると次のと
おりである。
(1) 金型加工に用いるうず巻刃超硬ボールエンドミルを開発し，その切削作用をしらべて，従来の超
硬ボールエンドミルで生じたチッピングが生じにくい理由を明らかにしている。
(2) 先行検出機能を持つトレーサを開発し，そのならい性能をしらべて，一般形トレーサに比べてな
らい誤差が格段に小さく，ならい速度を大きくとれることを明らかにしている。
(3) 型面をならい加工する場合，走査線ならい方式より等高線ならい方式のほうが加工能率が高く，
両ならい方式を併用した混合ならい方式で仕上げれば 仕上面あらさがかなり小さくなることを明
らかにしている。
(4) うず巻刃超硬ドリルによる穴あけ加工とうず巻刃超硬ボールエンドミル加工を併用して型面を荒
加工すれば，加工手順が非常に簡単で，加工能率が高いことを明らかにしている。
以上のように本論文はならいフライス加工に用いる工具， トレーサおよび加工手順を開発すること
によって，従来非能率かっ低精度で、あった金型型面加工の高能率・高精度化を可能にしたものであっ
て，工学上ならびに工業上貢献するところが大である。よって本論文は博士論文として価値あるもの
と認める。
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